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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von AufreiUlinien in Airbagabdeckungen nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 5 
[0002] Oblicherweise werden Airbageinheiten, die 
neben einem zusammengefalteten Gassack auch einen 
Gasgenerator umfassen, unter einer Abdeckung in ei- 
nem Armaturenbrett, einer Lenkradnabenabdeckung, 
einem Sitz oder einer Turverkleidung untergebracht. to 
Die Abdeckung darf dabei einerseits im Crashfall die 
Entfaltung des Gassackes nicht wesentlich verzogern 
bzw. erschweren, soil aber andererseits auch den jewei- 
ligen asthetischen Gesamteindruck des Fahrzeugin- 
nenraumes nicht beeintrachtigen. Insbesondere soli die *5 
Airbageinheit fur den Insassen nicht sichtbar sein. 
[0003] Vlelfach werden aufwendige Klappen- Oder 
Turmechanismen eingesetzt, die aber die Kosten fur 
Airbageinheiten in unerwunschter Weise erhohen ohne 
eine freie Gestaltung zu ermoglichen. 20 
[0004] AusKostenghjndenvorteilhafteristdas Vorse- 
hensogenannter AufreiUlinien in den Abdeckungen des 
Fahrzeuginnenraumes, wie Lenkradnabenabdeckung 
oder Turverkleidung, bzw. der Airbagabdeckung selber. 
Dabei handelt es sich linienformige Materialschwachun- 25 
gen, die durch den sich entfaltenden Gassack aufgeris- 
sen werden und dann eine Offnung fur den Gassack 
freigeben. 

[0005] Die bekannten Verfahren zur Herstellung sol- 
dier AufreiBiinien sind vielfaltig, im allgemeinen werden 30 
sie durch Einritzen oder Schneiden des Materials er- 
zeugt. 

[0006] So schlagt die EP 646 499 B1 eine Fahrzeug- 
instrumententafel vor f die eine innenliegende starre Ver- 
kleidungstafel und eine daruberltegende Kunststoff- 35 
schaumschicht mit einer diese uberziehenden AuUen- 
haut umfaUt. Aus dieser Instrumententafel wird mittels 
spanender Verfahren oder Laser nach der Herstellung 
des Verbundes ein uber der Airbageinheit liegender 
Deckel partiel! oder komplett ausgeschnitten, wobei die *o 
Kunststoff schaumschicht nicht durch brochen wird. Die 
Trennfuge soil unter einem solchen Winkel eingebracht 
werden, daft der Deckel von auUen beiastbar ist. Nach- 
teilig an dieser AufreiUkante ist, daU die AuUenhaut dem 
AufreifJen keinen zu hohen Widerstand entgegensetz- 45 
ten darf, also z. B. lederbezogene Abdeckungen so 
nicht realisierbar sind, da keine definierte Schwachung 
der AuUenhaut moglich ist. 

[0007] Aus der EP 749 872 A2 sind eine Airbagab- 
deckung und ein Verfahren zu ihrer Herstellung bekannt 50 
geworden, bei dem eine Dekorschicht aus AuUenhaut 
und Absperrschicht erhitzt wird, gegebenenfalls durch 
Vakuumformung eine Vertiefung in die AufJenhaut ein- 
gebracht wird, eine Innenschicht auf der Dekorschicht 
aufgebracht und eine zweite Vertiefung in die Innen- 55 
schicht eingebracht wird> Die Innenschicht wird durch 
SpritzguU hergestellt. Die Vertiefung wird mit einem Ul- 
traschall- oder HochfrequenzschweiUgerat, einem 



HeiUmesser oder einem Hochfrequenzmesser in die In- 
nenschicht geschnitten. Auch dieses Verfahren erlaubt 
keine fur den Insassen unsichtbare definierte Schwa- 
chung der AufJenhaut und ist deshalb in der Gestal- 
tungsmoglichkeit fur die Abdeckung jn unerwunschter 
Weise begrenzt. 

[0008] Die DE 44 09 405 A1 und die gattungsbildende 
DE-A-44 24 686 offenbaren ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Airbagabdeckung, die eine innere Form- 
schicht aus relativ hartem Polymermaterial und eine au- 
Uere Schicht aus relativ weichem Polymermaterial urn- 
faUt, wobei die Abdeckung hergestellt wird und an- 
schliefiend eine ReifJIinie von der inneren Formschicht 
aus in die Abdeckung geschnitten wird, so dafJ die 
ReifJIinie die innere Formschicht vollstandig durch- 
dringt, wobei eine Schneidtechnik verwendet wird, die 
keinen Druck auf die Abdeckung ausubt. Als Schneid- 
technik kommen Laserverfahren, Ultraschall- oder 
HeifJmesser in Betracht. Diese Schneidtechniken ha- 
ben den Nachteil, dafJ sie mit einer hohen thermischen 
Belastung des Materials der Abdeckung verbunden 
sind. Auch eine Kontrolle der Schnittiefe ist nur schwer 
moglich. 

[0009] Es wurden auch Verfahren vorgeschlagen, bei 
denen die Dekorschicht getrennt von der bzw. den in- 
neren Schichten geschnitten wird. Die Trennfugen als 
ReifJIinien in den Tragerschichten werden dabei zum 
Teil gleich bei deren Herstellung durch entsprechende 
Spritzformen vorgesehen. Durch diese getrennte Ein- 
bringung der AufreiUlinien in die Teile der Abdeckung 
ergibt sich aber der Nachteil einer aufwendigen Positio- 
nierung der Einzelteile der Abdeckung zueinander. 
[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Airbagab- 
deckungen zu schaffen, das mit einfachen Mitteln die 
Herstellung von AufreiUlinien mit definierter Schnittiefe 
in einer Abdeckung ermoglicht. 

[0011] Diese Aufgabe wird durch eine Verfahren zur 
Herstellung von AufreiUlinien in Airbagabdeckungen mit 
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost. 
[0012] Dabei wird zuerst die Abdeckung aus den ge- 
wunschten Schichten, wie z. B. Dekorschicht, Trager- 
schicht etc., hergestellt und anschlieUend werden die 
AufreiUlinien von der Innenseite her in die Abdeckung 
geschnitten, ohne diese zu durchdringen, wozu die Ab- 
deckung in eine Schneidaufnahme eingebracht wird 
und die AufreiUlinien mittels einer Schneide in die Ab- 
deckung geschnitten werden. 

[0013] Als Schneide eignet sich insbesondere eine 
skalpellartige Klinge. Diese ermoglicht ein Schneiden 
ohne thermische Belastungen des Abdeckungsmateri- 
als, wodurch sich das Verfahren besonders vorteilhaft 
bei bezogenen oder umlederten Airbagabdeckungen 
anwenden laUt. Schadigungen des Materials durch Ver- 
brennen Oder Schmelzen sind ausgeschlossen, und es 
entstehen keine Yefwerfungen an KunststofFteilen. 
[0014] ErfindungsgemaU werden hierbei die Schnit- 
tiefe und die Position der Schneide relativ zu der 
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Schneidaufnahme (und nicht zu der Abdeckung) ge- 
steuert. Dazu wird die Abdeckung zweckmafiigerweise 
wahrend des Schneidvorgangs durch eine definierte 
Kraft in der Schneidaufnahme festgelegt. 
9) [00151) Durch die Steuerung der Schnittiefe relativ zu 5 
der Schneidaufnahme 1st gewahrleistet, dad unabhan- 
gig von Materialtoleranzen einzelner Schichten der Ab- 
deckung immer eine definierte Restdicke der Abdek- 
kung erreicht wird, da die Abdeckung mit ihrer aufieren 
Begrenzung in der Schneidaufnahme festgelegt ist. Ein 10 
unerwunschtes Durchdringen der aufieren Dekor- 
schicht wird ebenso vermieden wie eine zu geringe 
Schwachung des Materials, die im ungunstigsten Fall 
zu einem Versagen der Airbageinheit fuhren konnte. 
Insgesamt ergibt sich durch das erfindungsgemafie 15 
Verfahren eine sichere, weil prozefiuberwachte Schnit- 
tiefe. Somit eignet sich das Verfahren auch fur umleder- 
te Oder sonst bezogene Airbagabdeckungen. 
[0016] Vorzugsweise wird die Abdeckung in der 
Schneidaufnahme mittels Vakuum angesaugt Oder 20 
durch eine definierte Kraft in diese gedruckt, wobei der 
von der Schneide ausgeubte Druck diese definierte 
Kraft darstellen kann. 

[0017] Die Aufnahme kann vorteilhaft durch 
Abgiefi verfahren als Negativ der Airbagabdeckung her- 25 
gestellt werden, so dad die Kontur der Abdeckung und 
der Schneidaufnahme einander sehr genau entspre- 
chen. 

[0018] Die Aufreifilinien sind fur den Insassen un- 
sichtbar, da sich die Schnittkanten sofort gegenseitig 30 
abstutzen. Es entsteht kein Abfall, auch keine Abgase 
wie beim Schneiden mit einem Laser oder Heifimesser. 
Fernerlafit sich der Energieaufwand bei der Herstellung 
der Aufreifilinien durch die Verwendung einer Schneid- 
klinge erheblich reduzieren. 35 
[0019] Material und Gestaltung der Abdeckung sind 
weitgehend frei variierbar. Die Abdeckung kann bei- 
spieisweise aus einem gegebenenfalls geschaumten 
Kunststoff bestehen. 

[0020] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die *o 
Tragerschicht aus Kunststoff in der 2-Komponenten 
Technik herstellbar, die mit einer Dekorschicht aus Le- 
der bezogen ist. 

[0021] Weiterhin ist es mdglich, die Tragerschicht aus 
geschaumtem Kunststoff herzustellen oder eine Zwi- 45 
schenschicht aus geschaumtem Kunststoff, z. B. Poly- 
urethan, vorzusehen. 

[0022] Ublicherweise richtet sich die Gestaltung der 
Abdeckung nach dem Design des ubrigen Fahrzeugin- 
nenraums und ist an diesen angepafit. Durch die gemafi so 
der vorliegeneden Erfindung verwendbaren, schonen- 
den Schneidtechniken bestehen in dieser Hinsicht kei- 
nerlei Beschrankungen hinsichtlich der zu schneiden- 
den Materialien. 

[0023] Die Anzahl und Form der Aufreifilinien ist 55 
_ ebenso _yariabel an. die, . jeweiligen. BedGrfnisse, 
anpaftbar. So sind neben einer emzigen gerade verfau- 
fenden Aufreifilinie beispielsweise H-formige oder 



sterhfomnige Aufreililinien mbglich. Die einzelenen Auf- 
reililinien konnen einen beliebigen Verlauf aufweisen, 
auch Kurven und gekrummte Linien sind ohne weiteres 
herstellbar. 

[0024] Die Steuerung der Schneide in der Schneid- 
aufnahme, in der die Abdeckung festgelegt ist, kann mit 
bekannten Mitteln, z. B. uber Computer, erfolgen die 
hier nicht naher beschrieben werden mussen. 
[0025] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
die ebenfalls in Bezug auf die Schneidaufnahme ge- 
steuerte Schnittiefe entlang der Erstreckung der Auf- 
reililinien variiert, d. h. die Schnittiefe ist im Verlauf einer 
Aufreifilinie unterschiedlich. 

[0026] Vorzugsweise ist die Schnittiefe in der Mitte ei- 
ner Aufreifilinie grofcer als an deren Enden, zu denen 
hin die Schnittiefe kontinuierlich oder abrupt auf null ab- 
nimmt Besonders bevorzugt nimmt die Schnittiefe von 
der Mitte einer Aufreifilinie zu den Enden hin kontinuier- 
lich ab. Dadurch reifit die Abdeckung bei der Entfaltung 
des Gaskissens leicht und schnell auf; ein Weiterreifcen 
uber die Enden der Aufreifilinie hinaus wird aber durch 
die abnehmende Schnittiefe verhindert. 
[0027] Die Schnitte bzw. Trennfugen als solche kon- 
nen nicht nur senkrecht zu der Oberflache der Abdek- 
kung sondem auch in einem beliebigen uWinkel dazu 
hergestellt werden. Dadurch kann der Aufreifivorgang 
uber die Winkel der Schnitte positiv beeinflufit werden. 
[0028] Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens umfafit eine Schneide, eine 
Schneidaufnahme und eine Steuerung, mittels derer die 
Schnittiefe und die Position der Schneide relativ zu der 
Schneidaufnahme gesteuert werden. 
[0029] Vorzugsweise sind Mittel zur Festlegung der 
Abdeckung in der Schneidaufnahme vorgesehen, z. B. 
ein Vakuumerzeuger durch den die Abdeckung in der 
Schneidaufnahme angesaugt wird. < t 
[0030] Besonders vorteilhaft ist die Verwendung einer 
skalpellartigen Klinge als Schneide. In einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform erfolgt der Schneidvorgang durch 
eine oszillierende Bewegung der Schneide. 
[0031] Es ist zweckmafiig, die Schneide nach jedem 
Schneidvorgang einer Airbagabdeckung auf Verande- 
rungen der Klingengeometrie optisch zu kontrollieren, 
da die definierte Klingengeometrie ein wesentlicher 
Faktor fur die Prozefisicherheit ist. Alternativ kann die 
Klingengeometrie z. B. auch durch Probeschnitte kon- 
trolliert werden. 

[0032] Weiterhin ist es moglich, Veranderungen der 
Klingengeometrie uber die fur den Schneidvorgang auf- 
zuwendende Kraft durch geeignete Sensoren an der 
Halterung der Schneide zu erfassen. 
[0033] Fur empfindliche Werkstoffe der Abdeckung 
kann auch eine Temperierung der Schneidaufnahme 
vorgesehen werden. 

[0034] Die Erfindung soil anhand der beigefugten Fi- 
guren naher eriautert werden. - —7- * 
[0035] Es zeigt 
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Figur 1: eine schematische Darstellung einer Vor- 
richtung zum Schneiden von Aufreiftlinien In 
einer Airbagabdeckung mit Schneidaufnah- 
me, Schneide und der zu scheidenden Air- 
bagabdeckung; 

Figur 2: einen Langsschnitt durch einen Teil einer 
Airbagabdeckung fur eine Lenkradairba- 
geinheit; 

Figur 3: einen Querschnitt entlang der Linie A-A in 
Fig. 4; 

Figur 4: einen Langsschnitt durch einen Teil einer 
weiteren Airbagabdeckung fur eine Lenkra- 
dairbageinheit; 

Figur 5: einen Querschnitt durch einen Teil einer Air- 
bagabdeckung aus geschaumtem bzw. 
1-Komponenten Kunststoff, die nicht durch 
das erfindungsgemafte Verfahren herge- 
stellt ist. 

Figur 6: einen Querschnitt durch einen Teil einer Air- 
bagabdeckung aus Tragerschicht und De- 
korschicht, die in der 2-Komponenten Tech- 
nik hergestellt ist; 

Figur 7: einen Querschnitt durch einen Teil einer Air- 
bagabdeckung aus Kunststoff, die mit Leder 
bezogen ist; 

Figur 8: einen Querschnitt durch einen Teil einer le- 
derbezogenen Airbagadeckung mit einer 
polstemden Zwischenschicht. 

[0036] Die in der Figur 1 dargestellte Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaften Verfahrens be- 
steht im wesentlichen aus einer Schneidaufnahme 10, 
einer in einer Halterung 15 angeordneten Schneide 11 
und einer Steuerung 13. Die Position der Halterung und 
Fuhrung 15 der Schneide 11 wird von der Steuerung 13 
erfaftt und entsprechend vorbestimmter Parameter ein- 
gestellt. 

[0037] Zur Festlegung einer Airbagabdeckung 1 in 
der Schneidaufnahme 10 wird uber Offhungen 14 ein 
von einem Vakuumerzeuger 12 erzeugter Unterdruck 
angelegt. Die Offnungen 14 konnen auch in Bereiche 
munden, die gegenuber der Kontur der Aufhahme 10 
etwas zuruchgesetzt sind, um die Flache, an der das 
Vakuum wirken kann, zu vergroftern. 
[0038] Mit der gezeigten Vorrichtung ist bei Verwen- 
dung des eingangs beschriebenen erfindungsgemaften 
Verfahrens eine vollautomatische und prazise Herstel- 
lung von Aufreiftlinien 2 in einer Airbagabdeckung 1 
moglich. Die Vorrichtung^ ist - durch » einen einfachen.; 
Wechsel der Schneidaufnahme 10 schnell und gunstig 
an unterschiedliche Abdeckungen 1 anpaftbar. 



[0039] In der Figur 2 ist ein Langsschnitt durch eine 
erfindungsgemaft hergestellte Airbagabdeckung 1 ge- 
zeigt. Man erkennt die an ein Lenkrad angepaftte Form 
der Abdeckung 1. 

5 [0040] Bei der Hersteliung dieser Abdeckung 1 wird 
zunachst die Abdeckung 1 aus Kunststoff gespritzt. Ei- 
ne typische Dicke der Abdeckung liegt im Bereich von 
1 .5 mm bis 5.0 mm und richtet sich nach der Fertigungs- 
technologie. Sie ist bei geschaumten Kunststoffen zu- 

10 meist grofter. 

[0041] Anschlieftend wird die Abdeckung 1 in eine 
hier nicht gezeigte Schneidaufnahme der in Fig. 1 dar- 
gestellten Art eingebracht und, z. B. mittels Vakuum, 
darin festgelegt. 

15 [0042] Dann werden Aufreiftlinien 2 von der Untersei- 
te der Abdekkung 1 her mit einer skalpellartigen Klinge 
in den Kunststoff eingeschnitten. Die Schnittiefe der 
Aufreiftlinien 2 wird bezuglich definierter Punkte der 
Scheidaufnahme so eingestellt, daft die Restdicke der 

20 Abdeckung 1 etwa 0.3 mm bis 1 .5 mm betragt. Auch der 
Verlauf der Aufreiftlinien 2 wird relativ zu der Schneid- 
aufnahme gesteuert. 

[0043] Die Aufreiftlinie 2 hat in diesem Fall einen in 
etwa H-formigen Verlauf, so daft sich bei der Entfaltung 

25 eines darunter liegenden Gaskissens, das hier nicht 
dargestellt ist, die Abdeckung 1 ahnlich einer Doppeitur 
offnen kann, sobald die Abdeckung 1 entlang der Auf- 
reiftlinien 2 gerissen ist. Zur Vermeidung eines vollstan- 
digen Abrei&ens der Abdeckung 1 durch ein unkontrol- 

30 liertes WeiterreifJen verlauft die AufreiBlinie 2 an ihren 
Enden 6 halbkreisformig. 

[0044] Die Figur 3 zeigt einen Schnitt entlang der Linie 
A-A aus Figur 2. Es ist erkennbar, daft die Aufreiftlinie 
2 in der Abdeckung 1 mit der Gesamtdicke a sich durch 

35 die Tragerschicht 5 mit der Dicke c hindurch in die De- 
korschicht 4 mit der Dicke b erstreckt. Unabhangig von 
materialbedingten Schwankungen der Dicke der einzel- 
nen Schichten wird die Schnittiefe so gesteuert, daft 
sich eine konstante Restdicke d der Abdeckung 1 ergibt. 

40 [0045] In diesem Fall wurde zusatzlich die Schnittiefe 
entlang der Aufreiftkante 2 variiert, so daft Stege 7 mit 
einer Dicke e, die grofter als die Restdicke d aber kleiner 
als die Gesamtdicke a der Abdeckung 1 ist, vorhanden 
sind. Typische Stegdicken e betragen etwa 1.0 bis 3.0 

45 mm. Die Stege stabilisieren die geschnittenen Bereiche 
zueinander. 

[0046] Uber die Stege 7 laftt sich das Aufreiftverhal- 
ten entlang der Aufreiftlinie 2 gezielt steuern. Hier wird 
durch die Stege 7 ein Ausreiften der Abdeckung 1 im 

so Bereich des Ubergangs von derwaagerechten Linie des 
M H n zu den senkrechten Linien verhindert. 
[0047] Mit dem erfindungsgemaften Verfahren laftt 
sich somit das Aufreiftverhalten fur die jeweiligen Erfor- 
dernisse maftschneidern. 

55 [0048] In Figur 4 ist eine weitere Anordnung von Auf- 
. reiftlinien 2 in einer Airbagabdeckung ,1 gezeigt. In die- 
ser Ausfuhrungsform ist eine wellenformige Aufreiftlinie 
2 vorgesehen. Durch diese Gestaltung der Aufreiftlinie 
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wird die Stabilitat gegen ein Durchdrticken bei Bela- 
stung der Abdeckung von aufcen erhoht. 
[0049] In Figur 5 ist ein Querschnitt durch einen Teil 
einer weiteren Abdeckung 1 fur eine nicht dargestellte 
rt Airbageinheit gezeigt. Das Beispiel der Figur 5 stellt kei- 5 
ne Ausfuhrungsform einer durch das erfindungsgema- 
lie Verfahren hergestellten Abdeckung dar. Sie dient le- 
diglich dem besseren Verstandnis der Erfindiing. Die 
Abdeckung 1 wird als Ganzes aus geschaumtem Oder 
gespritztem 1-Komponenten Kunststoff hergestellt. Die 10 
Dicke der Abdeckung 1 betragt typischerweise etwa 1 .5 
bis 5.0 mm. 

[0050] Die Schnittiefe der Aufreililinien 2 wird so ein- 
gestellt, dafc die Restdicke der Abdeckung etwa 0.3 bis 
1 .5 mm betragt. Vorteilhafterweise nimmt die Schnittiefe * 5 
von der Mitte der AufreiGlinien zu deren Ende hin auf 0 
mm ab. 

[0051] Die Abdeckung 1 umfaGt daruber hinaus Be- 
festigungsmittel 3, uber die sie beispieisweise an einer 
Lenkradnabe Oder der Airbageinheit selbst befestigbar 20 
ist. 

[0052] Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch einen Teil 
einer Abdeckung 1, die aus einer Dekorschicht 4 und 
einer Tragerschicht 5 besteht. Die AufreiGlinie 2a ist in 
einem (von 90° bezuglich der Ersteckungsrichtung der 25 
Abdeckung abweichenden Winkel) schrag in die Abdek- 
kung 1 eingeschnitten. Dadurch wird eine auf die Ober- 
flache der Abdeckung 1 ausgeubte Kraft seitlich abge- 
leitet und ein Eindrucken der Abdeckung 1 verhindert. 
Zur Verbesserung der Stabilitat konnen auch Aufreiftli- 30 
nien 2b in dem Befestigungsmittel 3 anstelle der Auf- 
reiBlinien 2a vorgesehen sein. 

[0053] Die Abdeckung 1 wird in der 2-Komponenten 
Technik hergestellt und anschliefcend erfindungsgemaft 
durch Einbringen in eine Schneidaufnahme und Schnei- 35 
den mit einer skalpellartigen Klinge mit den Aufreifllinien 
2 versehen. Damit ist eine besonders kostengunstige 
und zeitsparende Hersteilung moglich. 
[0054] Die Dekorschicht 4 ist ublicherweise etwa 1.0 
bis 2.5 mm und die Tragerschicht 5 etwa 1 .5 bis 2.5 mm 40 
dick. Die Gesamtdicke der Abdeckung 1 liegt im allge- 
meinen im Bereich von 2.5 bis 5.0 mm. 
[0055] Figur 7 zeigt eine dritte Variante einer Airba- 
gabdeckung 1 , bei der das erfindungsgemaUe Herstell- 
verfahren besonders vorteilhaft anwendbar ist. Diese 45 
Abdeckung 1 umfaftt als Dekorschicht 4 einen Bezug 
aus Leder. Die Tragerschicht 5 kann dabei je nach 
Wunsch aus Kunststoff oder geschaumtem Kunststoff 
bestehen. Auch diese Abdeckung 1 wird erfindungsge- 
mafc erst dann mit den Aufreifllinien 2 versehen, wenn 50 
die Tragerschicht 5 mit der Dekorschicht 4 bezogen ist. 
Typischerweise hat der Bezug, also die Dekorschicht 4, 
eine Dicke von etwa 0.6 bis 2.0 mm, und die Trager- 
schicht 5 ist etwa 1.5 bis 2.5 mm dick. Die Dicke der 
Abdeckung 1 betragt etwa 2.1 bis 4.5 mm. 55 
B .[0p5Sf]^ : lnF , 
einer erfindungsgemafJen Airbagabdeckung 1 gezeigt, 
bei der zwischen der Tragerschicht 5 und der Dekor- 



schicht 4 in Form eines Lederbezuges noch eine Zwi- 
schenschicht 16 vorgesehen ist. Die Zwischenschicht 
16 besteht vorzugsweise aus geschaumtem Kunststoff 
Oder einem Elastomer und kann zweckmaGig in der 
2-Komponenten Technik mit der Tragerschicht 5 zusam- 
men hergestellt werden. Die Zwischenschicht 16 wirkt 
als Polster. 

[0057] Diese Art Abdeckungen bereitete bisher grofie 
Probleme beim Schneiden, da eine definierte Schwa- 
chung der Dekorschicht aus dem schwer schneidbaren 
Leder durch die Trager- und Zwischenschicht hindurch 
kaum moglich war. Durch das erfindungsgemafce Ver- 
fahren der Steuerung der Schneide uber die Schneid- 
aufnahme sind diese Probleme gelost. 

Bezugszeichenliste 



[0058] 



1. 


Airbagabdeckung 


2. 


AufreifJIinie 


3. 


Befestigungsmittel 


4. 


Dekorschicht 


5. 


Tragerschicht 


6. 


Ende der AufreiGlinie 


7. 


Steg 


10. 


Schneidaufnahme 


11. 


Schneide 


12. 


Vakuumgenerator 


13. 


Steuerung 


14. 


6ffhung 


15. 


Halterung 


16. 


Zwischenschicht 



Patentan spru che 

1 . Verfahren zur Hersteilung von AufreiUlinien in einer 
eine Tragerschicht (5) und eine Dekorschicht (4) 
aufweisenden Airbagabdeckung (1), die beim Aus- 
Idsen einer Airbageinheit eine Offnung freigeben, 
durch die hindurch sich ein Gassack entfalten kann, 

^ .wobei zunachst die Abdeckung (1) hergestellt wird 
und anschlieliend die Aufreifilinien (2) von innen in 
beide Schichten (4, 5) der Abdeckung (1) geschnit- 
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ten werden, ohne die Abdeckung (1) zu durchdrin- 
gen, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft die Tragerschicht (5) mit einer aus Leder be- 
stehenden Dekorschicht (4) bezogen ist, daft die 5 
Abdeckung (1) in eine Schneidaufnahme (10) ein- 
gebracht wird und daft die Aufreiftlinien (2) mittels 
einer Klinge (11) in die Abdeckung (1) geschnitten 
werden, wobei die Schnittiefe und die Position der 
Schneide (11) relativzu der Schneidaufnahme (10) 10 
gesteuert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Abdeckung (1) wahrend des 
Schneidvorgangs mittels einer definierten Kraft in 15 
der Schneidaufnahme (10) festgelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Abdeckung (1) in der Schneid- 
aufnahme (10) angesaugt wird. 20 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Abdeckung (1) durch eine defi- 
nierte Kraft in die Schneidaufnahme (10) gedruckt 
wird. 25 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der von der Schneide (11) auf die 
Abdeckung (1) ausgetibte Druck die definierte Kraft 
bildet. 30 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufreiftli- 
nien (2) mit einer oszillierenden Schneide (11) ge- 
schnitten werden. 35 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft die Trager- 
schicht (5) der Abdeckung (1) aus einem Kunststoff, 
insbesondere einem geschaumten Oder einem 40 
1-Komponenten Kunststoff, hergestellt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft die Trager- 
schicht (5) aus einem the miopia stisch en Elasto- 45 
mer, hergestellt und mit Leder als Dekorschicht (4) 
bezogen wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft zwischen der so 
Tragerschicht (5) und der Dekorschicht (4) eine 
Zwischenschicht (16) angeordnet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Zwischenschicht aus weichem, 55 

4 ; •* insbesondere aus. geschaumtem Kunststoff oder ei- 
nem Elastomer hergestellt wird. 



1 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft die Schnittiefe 
entlang des Verlaufs einer Aufreiftlinie (2) variiert. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ..gekenn- 
zeichnet, daft die Schnittiefe an den Enden (6) ei- 
ner Aufreiftlinie (2) geringer als in deren mittlerem 
Bereich ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Schnittiefe von der Mitte der Auf- 
reiftlinie (2) zu ihren Enden (6) kontinuierlich ab- 
nimmt. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet daft die Aufreiftli- 
nie (2) im wesentlichen H-formig geschnitten wird. 

1 5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft die Enden (6) 
der Aufreiftlinien (2) halbkreisfdrmig geschnitten 
werden. 

1 6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufreiftli- 
nien (2) wellenfdrmig geschnitten werden. 



Ciaims 

1. A method for the production of tear lines in an airbag 
covering (1) comprising a support layer (5) and a 
decorative layer (4), which tear lines, on the trigger- 
ing of an airbag unit, expose an aperture through 
which an airbag can deploy, the covering (1) being 
produced first and the tear lines (2) subsequently 
being cut from the interior into the two layers (4, 5) 
of the covering (1), without penetrating through the 
covering (1), 

characterized in that 

the support layer (5) is covered by a decorative lay- 
er (4) consisting of leather, in that the covering (1) 
is introduced into a cutting receptacle (10) and in 
that the tear lines (2) are cut into the covering (1) 
by means of a cutter (11), the depth of cut and the 
position of the cutter (11) being controlled relative 
to the cutting receptacle (10). 

2. The method as claimed in claim 1, characterized 
in that the covering (1) is fixed in the cutting recep- 
tacle (10) during the cutting operation by means of 
a defined force. 

3. The method as claimed in claim 2, characterized 
in that the covering ( 1) is subjected to suction in the 

-cutting, receptacle (10). 

4. The method as claimed in claim 2, characterized 
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in that the covering (1) is pressed into the cutting 
receptacle (10) by a defined force. 

5. The method as claimed in claim 4, characterized 
» iivthat the pressure exerted by the cutter (11) on 

the covering (1) forms the defined force. 

6. The method as claimed in one of the preceding 
claims, characterized in that the tear lines (2) are 
cut with an oscillating cutter (11). 

7. The method as claimed in one of the preceding 
claims, characterized in that the support layer (5) 
of the covering (1) is produced from a plastic, espe- 
cially a foamed or a 1 -component plastic. 

8. The method as claimed in one of the preceding 
claims, characterized in that the support layer (5) 
is produced from a thermoplastic elastomer and is 
covered with leather as a decorative layer (4). 

9. The method as claimed in one of the preceding 
claims, characterized in that an intermediate layer 
(16) is disposed between the support layer (5) and 
the decorative layer (4). 

10. The method as claimed in claim 9, characterized 
in that the intermediate layer is produced from a 
soft, especially from foamed, plastic or an elas- 
tomer. 

11. The method as claimed in one of the preceding 
claims, characterized in that the depth of cut var- 
ies along the course of a tear line (2). 

12. The method as claimed in claim 11, characterized 
in that the depth of cut at the ends (6) of a tear line 
(2) is less than in its central region. 

13. The method as claimed in claim 12, characterized 
in that the depth of cut decreases continuously 
from the center of the tear line (2) to its ends (6). 

14. The method as claimed in one of the preceding 
claims, characterized in that the tear line (2) is cut 
substantially in the shape of an H. 

15. The method as claimed in one of the preceding 
claims, characterized in that the ends (6) of the 
tear lines (2) are cut in a semicircular shape. 

16. The method as claimed in one of the preceding 
claims, characterized in that the tear lines (2) are 
cut with an undulating shape. 



Revendications 

1. Precede de fabrication de lignes de pointilles dans 
un couvercle de sac gonflable (1) presentant une 
couche support (5) et une couche decorative (4), 
couvercle ayant la capacite, au declenchement 
d'une unite sac gonflable, de liberer une ouverture 
a travers laquelle une poche de gaz peut se de- 
ployer, dans lequel on fabrique tout d'abord le cou- 
vercle (1), puis on decoupe de I'interieur, dans les 
deux couches (4, 5) du couvercle (1), la ligne de 
pointilles (2) sans transpercer le couvercle (1), 
caracterise en ce que 

la couche support (5) est revetue d'une couche de- 
corative (4) en cuir, en ce que le couvercle (1) est 
introduit dans un guide de coupe (10) et en ce que 
les lignes de pointilles sont decoupees dans le cou- 
vercle (1) aumoyen d'une lame (11), ou Ton controle 
la profondeurde coupe et la position de la lame (11) 
par rapport au guide de coupe (10). 

2. Precede selon la revendication 1 caracterise en ce 
que, au cours de I'operation de decoupe, le couver- 
cle (1) est fixe dans le guide de coupe (10) au 
moyen d'une force definie. 

3. Precede selon la revendication 2 caracterise en ce 
que le couvercle (1) subit une aspiration dans le 
guide de coupe (10) 

30 

4. Precede selon la revendication 2 caracterise en ce 
qu'une force definie presse le couvercle (1 ) dans le 
guide de coupe (10). 

35 5. Precede selon la revendication 4 caracterise en ce 
que la pression exercee par la lame (11) sur le cou- 
vercle (1) constitue cette force definie. 

6. Precede selon Tune quelconquedes revendications 
40 precedentes caracterise en ce que la ligne de 

pointilles (2) est decoupee par une lame oscillante 
(11). 

7. Precede selon Tune quelconque des revendications 
45 precedentes caracterise en ce Ton fabrique la cou- 
che support (5) du couvercle (1) en employant une 
matiere synthetique, particulierement une matiere 
synthetique expansee ou monocomposante. 

50 8 . Precede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes caracterise en ce la couche support 
(5) est fabriquee a partir d'un elastomere thermo- 
plastique et revetue de cuir en tant que couche de- 
corative. 

55 

9. - Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes caracterise en ce que Ton dispose 
une couche intermediaire (16) entre la couche sup- 
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port (5) et la couche decorative (4). 

10. Precede selon la revendication 9 caracterise en ce 
que la couche intermediate est fabriquee en ma- 
tiere synthetique souple, en particulier en matiere 5 
synthetique expansee ou a partir d'un elastomere. 

1 1 . Precede selon Tune quelconque des revendlcations 
precedentes caracterise en ce la profondeur de 
coupe varie le long du trace d'une ligne de pointilles 10 

(2)- 

12. Precede selon la revendication 11 caracterise en 
ce que la profondeur de coupe aux extremites (6) 
d'une ligne de pointilles (2) est inferieure a celle de 15 
la zone du milieu. 

13. Procede selon la revendication 12 caracterise en 
ce que la profondeur de coupe diminue de facon 
continue du milieu de la ligne de pointilles (2) aux 20 
extremites (6) de celle-ci. 

1 4. Procede selon Tune quelconque des revendi cations 
precedentes caracterise en ce que fa ligne de 
pointilles (2) est decoupee essentiellement en for- 25 
me de H. 

1 5. Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes caracterise en ce que les extremites 

(6) de la ligne de pointilles (2) sont decoupees en 30 
demi-cercle. 

16. Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes caracterise en ce que la ligne de 
pointilles (2) est decoupee en formant une ligne on- 35 
dulee. 
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Fig. 1 
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Fig. 8 
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